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Abstract of FR2729278 

The product is made in a mould whicii is partly 
made in a material which is relatively flexible 
and elastically deformable. This forms the front 
of the stick of the product. The mould is filled 
with the heated product poured through a hole 
(13) in the top of the mould (12). A cooling fluid 
is circulated in passages (6,15) in the bottom 
and top of the mould. The mould is then 
placed in an atmosphere which is at a 
pressure lower than atmospheric pressure. 
This dilates the supple part of the mould and 
releases the stick. 
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fey) L'Inventlon se rapporte a un precede et a un dispositif 
de moulage pour mouler une substance chauffee couiante 
et obtenir, apres refroidissement, un bloc de fomne pr6d6- 
temilnee d'un produit pateux, qui comprend au moins une 
matrice de moulage (10) souple elastlquement defonnable, 
mais apte a conserver sa forme en I'absence de contrain- 
tes; un support (2) pour supporter ladite matrice (10) 
pourvu d'au moins une chambre (3) recevant la matrice et 
ayant des dimensions, notamment transversales, sensible- 
ment superieures a celles correspondantes de la matrice; 
et des communications (5, 6) dans le support pour faire 
communiquer la chambre avec I'exterieur et disposees res- 
pectivement au voisinage de parties opposees de la ma- 
trice de maniere a entourer senstblement la matrice; ainsi 
on peut faire circuler a tnavers la chambre un fluide de re- 
froidissement baignant la matrice, puis, apres refroidisse- 
ment on peut etablir un vide relatif dans la chambre pour 
decoller la matrice du btoc de produit pateux refroidi afin de 
faciliter le demoulage de celui-ci sans endommagement de 
sa surface. 
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Proc6d6 et disposltif de aoulage Pour obtenir un bloc de 
produAt pateiix. notajM "'"^- baton de rouge i l^vres. 

La presente invention concern© des perf ectionnements 
apportes ^ la fabrication de blocs de produit pateiuc, 
5 notamment en forme de baton, et elle conceme plus partlcu- 
lidrement des perfectionnements apport^s aux dispositifs de 
moulage utilisables pour leur fabrication. 

Bien que 1' invention soit susceptible d ' application 
dans de nombreux domaines, elle trouve toutefois une 

10 application tout particulierement interessante dans le 
dcxnaine de la fabrication des batons de rouge h ISvres. 

Pour la fabrication d'un baton de rouge d 16vres, on 
chauffe un produit pateux afin de le liqu6fier, puis on le 
verse par gravit6 dans un moule ayant la forme requise pour 

15 le baton final, on refroidit le produit liqulde dans des 
conditions de temperature et de temps adaptes d cbaque 
produit jusqu'a obtention d'un bloc pdteux en forme de 
baton, enfin on demoule le baton ainsi constitu6 et on 
I'introduit dans un support tubulaire d'un boltier. 

20 La matrice du moule sert A former notamment le bout 

du bSton de rouge d 16vres qui peut presenter des formes 
diver ses (bout en pointe, bout arrondi, bout arrondi avec 
biseau unique, bout h double biseau, etc. ). Le bout du baton 
est la partie essentiellement visible du baton, la tige 

25 sous-jacente du baton restant cachee dans le tube de 
support: c'est ce bout qui est expos6 sur les pr6sentoirs de 
vente pour 1 ' appr6ciation de la couleur et de la forme de 
I'extr6mit6. En raison de 1' importance que joue l'esth6tique 
du bout du baton, il est indispensable que sa forme et son 

30 6tat de surface soient impeccables et ne presentent aucun 
d6faut- 

Or, la substance pateuse constitutive du baton, 
realis6e essentiellement a partir de corps gras, a un grand 
pouvoir d' adherence sur les parois du moule ; en outre cette 
35 adherence varie fortement avec la composition de la substan- 
ce, voire m§me avec la couleur. Les conditions de refroidls- 
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sement jouent 6galement un role non nfegligeable pour 
I'obtention d'un baton de bonne qualite. 

Que ce soit dans les processus de moulage manuel qui 
continueni; a etre employes aujourd'hui ou bien dans les 
5 machines autcMiatiques actuellement existantes, on n'a pas 
reussi S reunir de fagon fiable des conditions permettant 
d'obtenir systematiquement des batons de formes parfaites, 
en surmontant les problSmes d'adhSrence sur les parois du 
moule avec une possibilite d' adaptation aux caracteristiques 

10 de diverses compositions utilisables pour la fabrication 
d'une gamme complete de batons de rouge a levres. 

L' invention a pr6cisement pour objet de remedier aux 
inoonvenients des solutions actuellement connues et de 
proposer un proc^de et un agencement original de dispositif 

15 de moulage qui donnent mieux satisfaction aux diverses 
exigences de la technique et qui notamment permettent 
d' assurer un refroidissement efficace du produit moule et un 
demoulage du baton evitant son endommageraent par adherence 
aux parois du moule, tout en 6tant adapts pour pouvoir 

20 eventuellement donner lieu h une incorporation dans un 
ensemble complet automatise de fabrication de blocs de 
produits pateux, en particulier de tubes de rouge ^ 16vres. 

A ces fins, selon un premier de ses aspects, 
1' invention propose un precede de moulage pour mouler une 

25 substance chauff6e coulante et obtenir, apres refroidisse- 
ment, un bloc de forme predeterminee d'un produit pateux, 
lequel proc6de etant agence conformement S 1' invention, se 
caracterise en ce qu'il comprend les etapes consistant a : 

- r6aliser un moule comportant une matrice de moulage 
30 constituee au moins en partie (10) en un materiau relati- 

veraent souple elastiquement d6formable, mais apte d 
conserver sa forme en 1' absence de contraintes, ladite 
matrice souple etant destines a la formation du bout 
anterieur du baton de produit pateux, 
35 - remplir ladite matrice d'une substance chauffee coulante, 

- faire circuler un ecoulement de f luide de refroidissement 
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qui balgne longitudinalement et exterieurenient la matrice 
en entourant celle-ci, 

- plonger ensuite la matrice dans une ambiance sous une 
pression inferieure d la pression atmospherigue de mani6re 

5 4 deformer et: dilater la partie souple de la matrice et d 

la decoller du baton de prcsduit pateux refroidi, et 

- sortlr le baton de produit pateux refroidi hors de la 
matrice, 

ce grace a quoi il est possible de refroidir la substance 
10 moulee de fagon homogene, puis de demouler le baton de 
produit pateux refroidi sans endommagement de sa surface, et 
done d'obtenir finalement un baton de produit pateux dont le 
bout anterieur au moins presente une forme et un etat de 
surface impeccables. 
15 Selon un second de ses aspect, 1' invention propose 

un dispositif de moulage pour mouler une substance chauff^e 
coulante et obtenir, aprSs refroidissement, un bloc de forme 
pr4determinee d'un produit pateux, 
caract^rise en ce qu'il comprend : 
20 - au moins une matrice de moulage constitute en un mattriau 
z-elat;iveiiient: souple ^las^lquement: d4foniiable, mals aptre A 
conserver sa forme en 1' absence de contraintes, 

- un support agence pour supporter ladite matrice, ce 
support etant pourvu d'au moins une chambre au sein de 

25 laquelle s'etend ladite matrice et qui presente des 

dimensions, notamment transversales , sensiblement sup6- 
rleures h celles correspondantes de la matrice, et 

- des communications pr6vues dans le support pour faire 
communiquer la chambre avec I'exterieur, ces communica- 

30 tions etant dispos6es respectivement au voisinage de 

parties opposees de la matrice et de mani6re S entourer 
sensiblement la matrice. 

Grace ^ ce precede et d cet agencement, il est 
possible, en etablissant les liaisons f luidiques respectives 
35 appropriees, de faire circuler d travers la chambre un 
fluide de refroidissement qui baigne la matrice et, en 
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pr6voyant un Scoulement tubulaire autour de la matrice, de 
falre en sorte que tout le pourtour de la matrice soit l^hS 
par 1 ' ^coulement de fluide et soit refroldl de fagon 
uniforme : 11 en r^sulte alors un refroidissement homog^e 
de la masse liqulde/pateuse, indispensable pour obtenir une 
masse finale d' aspect impeccable. En outre, une fois le 
refroidissement acheve, 11 est possible d'etablir dans la 
chambre un vide relatif (par exemple 0,2 ou 0,3 bar) qui 
provoque une deformation de la matrice et decolle celle-ci 
de la masse pateuse refroidie : a ce moment, le demoulage du 
baton peut etre effectue sans endommagement de celui-ci. 

Pour conf4rer au dispositif de moulage une grande 
souplesse d' utilisation, on prevoit que la matrice soit 
supportee de fagon amovible par son extremite ouverte dans 
un orifice du support debouchant dans la chambre : ainsi il 
est aise de mettre en place, pour des compositions et/ou 
couleurs differentes, des matrices constitutes en un 
mat6riau, tel qu'un elastom^re, poss6dant les caract6risti- 
ques optiraales en vue d'une adherence minimale du produit 
moult. 

En vue d' obtenir une efficacite optimale du refroi- 
dissement, il est souhaitable qu'au moins un groupe de 
premieres communications soit constitue par des passages 
creusts dans le support en une configuration entourant 
1 'orifice de la chambre. 

Pour faciliter les operations de demoulage et de 
mise en place du tube sur I'extr6mit6 arritre du baton, il 
est avantageux que le dispositif de moulage comprenne en 
outre un couvercle agenct pour coiffer ledit support et la 
matrice, ce couvercle comportant un tvidement traversant qui 
est coaxial d la matrice et qui posstde une extremity apte 
d cooptrer de fagon relativement etanche avec I'extrtmitt 
ouverte de la matrice et comportant en outre des communica- 
tions en correspondance respective avec le susdit groupe de 
premieres ccHmnunications du support, ce grSce h quoi la 
cavltt de moulage est constitute par 1' ensemble des volumes 
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int6rleurs de la matrice dispos6e dans le support et de 
l'6vldement du couvercle. On peut alors pr6voir que le 
couvercle soit muni d'une gorge p6riph6rique continue pour 
sa prehension par des organes d* enlevement ou de pose et 
5 pour son d6placement sur des moyens de convoyage, ce qui 
pennet de deplacer facilement le couvercle en le faisant 
glisser sur des glissieres prevues h cet effet. 

On congoit aisement, en outre que toutes les 
dispositions qui viennent d'etre enoncees peuvent etre mises 

10 en oeuvre dans un dispositif automatise apte a une produc- 
tion 4 forte cadence rendue possible par 1 ' elimination des 
problSmes qui se posaient anterieurement et qui frenaient 
les vitesses de fabrication. 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 

15 description dfetaillee qui suit d'un mode de realisation 
prefers donn6 uniquement i titre purement illustratif. Dans 
cette description, on se refere aux dessins annexes sur 
lesquels : 

- la figure 1 est une vue en coupe d'un dispositif 
20 de raoulage conforme a 1' invention ; 

- la figure 2 est une vue de dessus d'un dispositif 
de moulage en forme de barrette regroupant plusieurs moules 
selon la fig. 1 

- la figure 3 est un schema illustrant le fonction- 
25 nement du dispositif de moulage de la figure 1 au cours de 

I'^tape de refroidissement ; et 

- la figure 4 est un schema illustrant le fonction- 
nement du dispositif de moulage de la fig. 1 au cours de 
l'6tape de demoulage. 

30 En se ref6rant tout d'abord d la figure 1, le 

dispositif de moulage, designe dans son ensemble par la 
r6f6rence nura6rique 1, comporte un corps ou support 2 
d6f inissant une chambre int6rieure 3 de dimension transver- 
sale sensiblement super ieure a celle de la matrice. La 

35 chambre 3 s'ouvre, d'un c6te (vers le haut sur la fig. 1), 
par une ouverture 4 de forme appropriee d celle de la 
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section du bloc ^ produire (ici circulaire pour I'obtentlon 
d'un baton) et, A 1' oppose (vers le bas sur la fig. 1), par 
une ouverture 5 qui peut s'6tendre sur la totality du fond 
du corps 2. 

5 Autour de 1' ouverture sup6rieure 4 est prevu un 

ensemble annulaire de passages 6 faisant communiguer la 
chambre 3 avec le dessus du corps 1. 

Le contour superieur de 1' ouverture superieure 4 est 
conforrae en un epaulement annulaire 7 apte d recevoir et d 

10 retenir le bord saillant 8 entourant 1' orifice 9 d'une 
matrice de moulage 10. La matrice 10 pr^sente la forme dii 
bloc du produit d obtenir, en 1* occurence la forme gen6rale 
d'un doigt dans I'exeraple de la fabrication d'un bdton de 
rouge A l^vres. La matrice 10 presente, sous le bord 

15 saillant 8, un corps allonge 11 h parol mince qui s'etend, 
^ travers 1' ouverture 4 du corps 2, dans la chambre 3. La 
ma-trlce 10 est: const:i1:uee en un ma-teriau souple et elasti- 
quement deformable (elastomere par exemple), mais qui 
conserve sa forme en 1' absence de contrainte, ce mat^iau 

20 etant en outre choisi de mani6re que la substance d iiiouler 
adhere de fagon minimale avec lui. 

Le dispositif de moulage comporte en outre un 
couvercle 12 qui coiffe le corps 2 et qui est muni d'une 
ouverture centrale 13 situee coaxialement a 1' ouverture 4 du 

25 corps 1. L' ouverture 13 du couvercle 12 est bord^, sur la 
face inferieure, d'une 16vre annulaire 14 qui s' engage d 
l'int6rieur du bord 8 de 1' orifice de la matrice de moulage 
et qui coopdre de fagon relativement etanche avec celui-ci. 
Le diametre Interieur de la 16vre 14 et le diametre int6- 

30 rieur de la matrice de montage 10 sont sensiblement identi- 
ques ou du meme ordre de grandeur. 

De plus, 1' ouverture 13 du couvercle est entouree 
d'un ensemble annulaire de passages 15 qui debouchent sur 
les deux faces du couvercle 12. 

35 Enfin, le couvercle 12 est pourvu d'une goutt:iere 

p&rlphSrique 16 creus^e dans ses parois latSrales afin de 
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permettre sa prehension et son deplacement . 

Avantageusement , le dispositif de moulage 1 est 
agenc6 pour comporter plusieurs chambres 3 aptes ^ recevoir 
une pluralite correspondante de matrices 10. La figure 2 
5 montre, en vue de dessus, un corps 2 en forme de barrette 
prevu avec six unites de moulage (la fig. 1 correspondant a 
une coupe transversale selon la ligne I-I de la fig. 2), le 
couvercle 6tant agence de fagon compl6inent;aire- 

Le corps 2 ainsi que le couvercle 12 peuvent etre 
10 realises en matiere plastique, ce qui pennet d'en dlminuer 
sensiblement le cout face au cout d'un moule identique en 
m^tal . 

Le fonctionnement du dispositif de moulage qui vient 
d'etre deer it est le suivant. 

15 Le couvercle 12 etant en place sur le corps 2, du 

produit liquide chauffe est coule, par I'ouverture 13, dans 
la matrice 10 de maniere qu'il remplisse non seulement la 
matrice 10, mais aussi I'ouverture 13 jusqu'S affleurer le 
chanfrein 13a correspondant au pied du bdton de rouge A 

20 levres. Le dispositif de moulage est ensuite positionne de 
mani&re que la chambre 3 soit en communication Stanche avec 
un orifice 17 d' alimentation en fluide de refroidissement 
(air sous pression par exemple) alimente, par I'intearme- 
diaire d'un robinet 18, a partir d'une reserve 19 sous une 

25 pression P superieure a la pression atmosph^rique Pa (fig. 
3). 

Le fluide de refroidissement penetre dans la chambre 
3 et circule par les passages 6 du corps 2, puis les 
passages 15 du couvercle 12 avant d'etre evacu6 h I'exte- 

30 rleur, comme illustre par les fishes sur la fig. 3. Compte 
tenu de I'agencement annulaire des passages 6 et 15, la 
matrice 10 est baignee par un ecoulement tubulaire de fluide 
de refroidissement, de sorte que la masse 20 de produit 
qu'elle contient est refroidie de fagon continue et hcmoge- 

35 ne. 

Une fois le refroidissement achev6, le couvercle 12 
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est soulev6, puis evacue lateralement (fleche 21) par 
gllsseaient sur des glissleres 22 engagees dans sa gout:tlSre 
p6riph6rique 16 (fig. 4). Puis on amSne au-dessus du baton 
solidifle 23 an boitier 24 pourvu d'un tube recepteur 25 
dispose en position completement sortie (fig. 4). Le boltler 
24 est supporte par une bague de support 26 situee h 
I'extremite d'un bras de trans fert 27, et 1' ensemble est 
abaisse (fleche 28 sur la fig. 4) sur le corps 2 du disposi- 
tif de moulage de maniere que le tube recepteur 25 coiffe la 
paxrtie arri^re degagee du baton de rouge d l^vres 23. 

On notera que la bague de support 26 est agenc^ et 
dimensionnee de fagon a obturer de fagon etanche tous les 
passages 6 du corps 2. 

La chambre 3 est alors en communication Etanche avec 
un orifice (qui peut etre 1' orifice 17 precedent) raccordS, 
par un robinet (qui peut etre le robinet 18 precedent agence 
sous forme d * un selecteur deux voles ) , avec une source de 
depression ou de vide 29 sous une pression P inferieure d la 
pression atmospherique Pa (par exemple depression de 0,2 ou 
0,3 bar). 

Ensuite de quoi, la matrice 10 est distendue par la 
depression regnant dans la chambre 3 et elle se decolle du 
baton 23 de rouge S levres. A ce moment, le boitier 24 est 
souleve tandis que la bague de support 26 est maintenue en 
appui sur le moule pour conserver 1 ' obturation des trous 6 
et le baton 23 est ainsi d^gagS hors de la matrice 10, sans 
qu'il puisse se produire un endommagement de son extr^it^ 
par suite d'une quelconque adherence du produit sur la 
matrice 10. On est done assure de sortir un baton de rouge 
a 16vres muni d'une extr^itS presentant un etat de surface 
impeccable . 

Comme il va de soi et comme il r^sulte dejS de ce 
qui precede, 1* invention ne se limite nullement a ceux de 
ses modes d ' application et de realisation qui ont St^ plus 
particuli&rement envisages ; elle en embrasse au contraire 
toutes les variantes. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc6d6 de moulage pour mouler une substance 
chauffee coulante et obtenir, apres ref roidlssement, un bloc 
de forme pred6tenninee d'un produit pateux, 

5 carac1:6rise en ce qu'il comprend les 6tapes consistant 

- rfealiser un moule comportant: une matrice de moulage 
const! tuee au moins en partie (10) en un materiau relati- 
vement souple 61astiqueinent deformable, mais apte S 
conserver sa forme en 1' absence de contraintes, ladite 

10 matrice souple etant destinee a la formation du bout 

anterieur du baton de produit pateux, 

- remplir ladite matrice d'une substance chauffee coulante, 
_ faire circuler un fecoulement de fluide de refroxdissement 

qui baigne longitudinalement et ext^rieurement la matrice 
15 en entourant celle-ci, 

- plonger ensuite la matrice dans une ambiance sous une 
pression inf^rieure a la pression atmospherigue de manidre 
a deformer et dilater la partie souple de la matrice et d 
la d6coller du baton de produit pateux refroidi, et 

20 - sortir le baton de produit pSteux refroidi hors de la 
matrice, 

ce grace S quoi il est possible de refroidir la substance 
moulee de fagon homogdne puis de demouler le baton de 
produit pateux refroidi sans endommagement de sa surface, et 
25 done d* obtenir flnalement un baton de produit pateux dont le 
bout anterieur au moins presente une forme et un etat de 
surface impeccables. 

2. Dispositif de moulage pour mouler une substance 
chauffee coulante et obtenir, apres ref roidissement , un bloc 

30 de forme pr6d6termin6e d'un produit pateux, 
caract6rls§ en ce qu'il comprend : 

- au moins une matrice de moulage (10) constitute en un 
matdriau relativement souple 61astiquement d6formable, 
mais apte d conserver sa forme en 1' absence de contrain- 

35 tes, 

- tin support (2) agence pour supporter ladite matrice (10), 
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ce support (2) 6tant pourvu d'au molns une chambre (3) au 
sein de laquelle s'etend ladite niatrice et qui presente 
des dimensions, notaminent transversales, sensiblement 
superieures d celles correspondantes de la matrice, et 
5 - des communications (5, 6) prevues dans le support pour 
faire communiquer la chaml>re avec I'extSrieur, ces 
communications etant dispos6es respectivement au voisinage 
de parties opposees de la matrice et de maniere a entourer 
sensiblement la matrice, 
10 ce grSce a quoi, d'une part, il est possible de faire 
circuler a travers la chambre un fluide de refroidissement 
baignant la matrice, puis, d' autre part, apr^s refroidisse- 
ment il est possible d'6tablir un vide relatif au sein de la 
chambre pour decoller la matrice du bloc de produit pateux 
15 refroidi afin de faciliter le deraoulage de celui-ci sans 
endoromagement de sa surface. 

3. Dispositif de moulage selon la revendication 2, 
caracterise en ce que la matrice ( 10 ) est supportee de f agon 
amovible par son extremite ouverte dans un orifice (4) du 

20 support ( 2 ) debouchant dans la chambre (3 ) . 

4. Dispositif de moulage selon la revendication 3, 
caracterise en ce qu'au moins un groupe de premieres 
communications est constitue par des passages ( 6 ) creuses 
dans le support (2) en une configuration entourant 1' orifice 

25 (4) de la chambre (3). 

5. Dispositif de moulage selon la revendication 3 ou 
4, caracterise en ce que 1' autre communication (5) est 
constitue par un fond ouvert de la chambre (3) situS d 
1' oppose du susdit orifice (4). 

30 6. Dispositif de moulage selon I'uns quelconque des 

revendications 2 a 5, caracterise en ce qu'il comprend en 
outre un couvercle (12) agence pour coiffer ledit support 
(2) et la matrice (10), ce couvercle (12) coraportant un 
^videment traversant ( 13 ) qui est coaxial d la matrice ( 10 ) 

35 et qui poss^de une extremity (14) apte a cooperer de fagon 
relativement ^tanche avec l'extr6mite ouverte de la matrice 
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(10) et comportant en outre des conununications (15) en 
correspondance respective avcc le susdit groupe de premieres 
communications (6) du support, 

ce grace a quoi la cavitd de moulage est constitute par 
5 1' ensemble des volumes interieurs de la matrice disposfee 
dans le support et de I'evidement du couvercle. 

7. Dispositif de moulage selon I'une quelconque des 
revendications 2 a 6, caracterise en ce que le support (2) 
comporte une multiplicite de chambres (3) pour recevoir une 

10 multiplicite correspondante de matrices (10). 

8. Dispositif de moulage selon la revendication 7, 
caraterise en ce que le support (2) a la forme allongee 
d'une barrette et en ce que les chambres (3) sont disposees 
en un alignement. 

15 9. Dispositif de moulage selon I'une quelconque des 

revendications 6 a 8, caracteris6 en ce que le couvercle 
(12) est muni d'une gorge p6riph6rique continue (16) pour sa 
prehension par des organes d' enlevement ou de pose et son 
dtplacement sur des moyens de convoyage (22). 
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